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Общемашиностроительные укрупненные нормативы времени на рабо- | 
ты, выполняемые на малогабаритных металлорежущих станках. 


ав деыый 


Настоящий сборник содержит нормативы неполного штучного време- 
ни на работы, выполняемые в условиях серийного и мелкосерийного про-’ 
изводства на малогабаритных токарных, токарно-револьверных, сверлиль-, 
ных, фрезерных, шлифовальных и зубофрезерных „станках. Кроме’ того, 
в сборнике приводятся нормативы на подготовительно-заключительное и . 
вспомогательное время на установку и снятие деталей. | | 
Общемашиностроительные нормативы времени одобрены и рекомен-_ | 
дованы секцией по нормированию труда в машиностроении Экспертно-ме-^ 
тодического совета ЦБНТ/ | 
Сборник разработан Центральным бюро промышленных нормативов. 
по труду при участии нормативно-исследовательских организаций пред- 
приятий машиностроения. 
Замечания и предложения просьба направлять по адресу: 103012, 
Москва, пл. Куйбышева, 1, ПБНТ. * | р». 
Настоящий выпуск соответствует изданию 1972 и 1974 гг. \ 


©. Научно-исследовательский институт труда 
‹ Государственного комитета СССР по труду и социальным вопросам 
(НИИ труда), 1979 
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УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ 


Ги — норма штучного времени в мин 
у — вспомогательное время на установку и снятие детали в 
| мин. + 
ша, шо, ...: ша — неполное штучное время. на обработку поверхностей 
мин | | 


Г, { — длина обрабатываемой поверхности в им 
— ширина обрабатываемой поверхности в мм 
ВН диаметр обрабатываемой поверхности или диаметр ре- 
жущего инструмента в мм 
2 — число зубьев фрезы 
— шаг резьбы в мм 
г — глубина резания в мм 
к — ширина шлифовального круга в. мм 
Ра — диаметр шлифуемой поверхности в мм 
Га — длина шлифуемой поверхности в мм 
‚ Ва — ширина шлифуемой поверхности в мм 
4 — количество деталей в шт. 
— подача в мм/об 
5м — подача в мм/мин 
5о — подача поперечная на ход стола в мм/ход 
5+; — подача на проход стола в мм/хед 


— скорость резания в м/мин 


— скорость вращения детали или скорость движения сто- 
ла в м/мин 

5: — подача в мм/зуб 

 — нарезаемый модуль в мм 


По" припуск на обработку на сторону в мм 
2П припуск на обработку на диаметр в мм 
Впр — приведенная ширина шлифования в мм 
Ра суммарная площадь шлифования в мм? . 
П — число оборотов шпинделя или обрабатываемой детали 
в минуту | 
М мощность электродвигателя станка в кат 


бв — предел прочности обрабатываемого материала при рас- 
тяжении в кг/мм? 
— поправочный коэффициент на поперечную подачу 
То — основное (технологическое) время в мин & 
Тик — Штучно-калькуляционное время в мин 
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ОБЩАЯ ЧАСТЬ 


Нормативы предназначены для технического нормирования станоч- 
ных работ в механических цехах основного производства машинострои- 
гельных предприятий с серийным и мелкосерийным характером производ- 
ства. 

В качестве исходных данных при разработке нормативов были исполь- 
зованы следующие материалы: 

1. Общемашиностроительные нормативы режимов ‘резания для тех- 
нического нормирования работ на металлорежущих станках, часть Ги И. 
М., «Машиностроение», 1967 г. - | 

2. Общемашиностроительные укрупненные нормативы времени на ра- 


боты, выполняемые на металлорежущих станках (мелкосерийное и еди-_ 


ничное производство), часть Ги П, изд. 1969—1971 гг. 

3. Общемашиностроительные укрупненные нормативы времени для 
технического нормирования работ на шлифовальных и доводочных стан- 
ках (серийное, мелкосерийное и единичное производство), изд. 1968 г. 

4. Общемашиностроительные нормативы времени вспомогательного, на 
обслуживание рабочего места и подготовительно-заключительного на 
работы, выполняемые на малогабаритных металлорежущих станках (круп- 
носерийное, серийное и мелкосерийное производство), изд. 1970 г.—- 
| 5. Общемашиностроительные нормативы режимов резания для техни- 
ческого нормирования работ на шлифовальных и доводочных станках, изд. 
1967 г. 

6. Техническое нормирование труда в приборостроении. М., Машгиз, 
1962 г. 

7. Хронометражные наблюдения, проведенные заводами — участника- 
ми данной работы. 

8. Паснортные данные металлорежущих станков. | 

Кроме этого, в работе были также использованы различные заводские 
нормативы и техническая литература. | | 

Сборник нормативов времени разработан отдельно на каждый ‚вид 
оборудования: 

-1. Токарные и токарно-винторезные станки. 

2. Токарно-револьверные станки с горизонтальной осью вращения го- 
ЛОВКИ. 

3. Вертикально-сверлильные станки: 

4. Горизонтально-вертикально- и универсально-фрезерные станки. 

5. Круглошяифовальные станки. - 

‚ 6. Плоскошлифовальные станки с горизонтальным и вертикальным 
шпинделем и прямоугольным столом. т 

7. Зубофрезерные станки для’ нарезания цилиндрических зубчатых 
колес. | 

Сборник содержит нормативы вспомогательного времени на установку 
и снятие детали, подготовительно-заключительного времени и укрупненные 
нормативы неполного штучного времени. | 

Нормативное время в сборнике рассчитано на организационно-техни- 
ческие условия, соответствующие серийному характеру производства. 

При уменьшении или увеличении партии деталей к норме времени сле- 
дует применять повышающий или понижающий коэффициент, величина 
которого приводится в табл. 1. | 
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Время на установку и снятие детали в нормативах дано в зависимо- 
сти от видов установки и включает способы установки и выверки, приме- 
няемые на данном оборудовании. 

Норма штучного времени определяется суммированием времени на 
установку и снятие детали и неполного штучного времени на обработку 
поверхности и выражается: 

Тит = (Буша - 5. -Ыыша)*К, мин 

Нормативы неполного штучного времени включают: 

‚а) основное время; 

б) вспомогательное время, связанное с перёходом; 

в) вспомогательное время на изменение режима работы станка и сме- 
ну инструмента; 


г) время на обслуживание рабочего ‘места, перерывы и личные на- 
добности. | 

Основное время рабсчитывалось на основе режимов резания, установ- 
ленных по общемашиностроительным, отраслевым и заводским нормати- 
вам, а также по фактическим данным, присланным с заводов, с учетом 
технологических факторов, влияющих на режим и время обработки (раз- 
меры обработки; обрабатываемый материал; характер, точность и чистоту 
обработки; величина врезания и перебега инструмента и др.). Принятые 
при расчете основного времени режимы резания приведены в картах нор- 
мативов. 

Режимы резания были установлены применительно к ‘условиям обра- 
ботки универсальными инструментами из наиболее часто применяемых 
марок инструментальных материалов на распространенном в серийном 
производстве оборудовании. При этом учитывались мощность оборудова- 
ния, прочность режущего инструмента, прочность и жесткость системы 
«станок — инструмент — деталь» и другие факторы. 

Нормативами учтена обработка конструкционных углеродистых и ле- 
гированных сталей, цветных сплавов и частично неметаллов. 


Неполное штучное время обработки поверхности в нормативах дано. 


на один проход применительно к различным значениям глубины резания. 

Приведенные в картах неполного штучного времени режимы резания 
следует рассматривать как справочные материалы, которые могут быть 
использованы для инструктажа рабочих-станочников и установлены с уче- 
том обработки без корки: | 

Вспомогательное время, связанное с переходом, которое принято ‘при 
расчете неполного штучного времени, установлено по общемашинострои- 
тельным нормативам времени вспомогательного; на ‚обслуживание рабоче- 
го места и подготовительно-заключительного на работы, выполняемые на 
малогабаритных металлорежущих’ станках для серийного производства. 
При определении числовых величин этого времени наряду с приемами, 
повторяющимися с каждым переходом, были учтены нерегулярно повто- 
ряющиеся приемы. вспомогательного времени (изменение режима работы, 
смена инструмента, контрольные измерения и т. д.), а также время на 
измерения обрабатываемой поверхности, производимые в процессе обра- 
ботки детали. В приложениях 1—6 приведены числовые величины всномо- 
гательного времени, связанного с переходом, включенные в состав непол- 
ного щтучного времени. 

В случаях, когда на станке систематически выполняются однотипные 


операции по обработке конструктивно-сходных деталей, подготовительно-. 


заключительное время должно быть уменьшено по сравнению с норматив- 
ным на 30—50%. При обслуживании рабочего места вспомогательным 


персоналом подготовительно-заключительное время следует также умень- 
шить на 30—40%4. 


В неполное штучное время включено также время на обслуживание _. 


рабочего места, перерывы на отдых и личные надобности — табл. 2 (время 
перерывов на отдых и Личные надобности взято при работе с ручной по- 
дачей). — 

Неполное штучное время в картах нормативов рассчитано для опре- 
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Таблица 2 
Время на обслуживание рабочего места, отдых и личные надобности 


Время в % от опера- 


Н з 


ДЕТ ИИ И ЗОНЕ ИЕ ет пупер БИ 
Токарные и токарно-винторезные 10 
Токарно-револьверные с горизонтальной осью вра- 19 

щения головки | | 
Вертикально-сверлильные 9 
Горизонтально-вертикально- и универсально-фре- 9,5 

зерные 
Круглошлифовальные 14 
Плоскошлифовальные с горизонтальным и вер- 12 Е 

тикальным ишинделем и прямоугольным столом | 


Зубофрезерные г 


деленных заданных технологических условий выполнения работы. Для 
случаев обработки, отличающихся от принятых при расчете нормативов, в 
картах приводятся поправочные коэффициенты на неполное штучное вре- 
мя, учитывающие другие условия выполнения работ. 

В сборнике предусмотрены наиболее распространенные типовые спо- 
‹обы установки, выверки и крепления деталей в универсальных и спе- 
циальных зажимных приспособлениях. В качестве главного’ фактора про- 
полжительности принята масса детали. Кроме этого фактора учтены: способ 
крепления детали и тип приспособления; наличие и характер выверки; 
характер установочной поверхности; количество одновременно устанавли- 
ваемых деталей и’др. 

Подготовительно-заключительное время в сборнике предусматривает 
выполнение следующих работ: 

а) получение на рабочем месте наряда, технической документации и 
необходимого инструктажа; : 

6) ознакомление с работой и чертежом; рав 

в) подготовка рабочего места, наладка оборудования, инструмента и 
приспособления; 

° г) пробная обработка деталей на станках, работающих на однопере- 
ходных операциях, инструментом, установленным на размер; 

д) снятие инструмента и приснособлений после окончания обработки 
партии деталей. 

Подготовительно-заключительное время дано в зависимости от спосо- 

ба установки детали и приспособления на станке, размера станка и рас- 
считано на организационные условия производства, при которых доставка 
технической документации, нарядов, ‘инструмента и приспособлений к ра- 
бочему месту производится обслуживающим персоналом. 
_\А Нормативы времени рассчитаны для выполнения работ при односта- 
ночном обслуживании. В случаях расчета норм времени при многостаноч- 
ном обслуживании следует дополнительно к настоящим нормативам при- 
менять методику и нормативы времени для нормирования многостаночных 
работ на металлорежущих танках, издание НИИ труда — 1968 г. 

При установлении на предприятиях конкретных норм времени на 
основе настоящего сборника тарификация работ должна производиться по 
Единому тарифно-квалификационному справочнику работ и профессий ра- 
бочих, выпуск 92, утвержденному постановлением Государственного коми- 
тета Совета Министров СССР по вопросам труда и заработной платы 
и ВИСПС № 22 от 21 января 1969 г. с учетом последующих изменений и 
‚ дополнений к нему. Несоответствие жвалификации рабочего установлен- 
ному разряду работы не может. служить основанием для каких-либо 
изменений норм времени, приведенных в сборнике. 
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ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА В МЕЛКОСЕРИЙНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 


В нормативах предусмотрены следующие организационно-технические 
условия, характеризующие мелкосерийное производство: 
1. Значительное разнообразие номенклатуры и типоразмеров обраба- 
тываемых деталей. . | 
2. Наличие преимущественно универсального оборудования и техно- 
логической оснастки. | | с 
3. Малые размеры партий обрабатываемых деталей при количестве 5 
‘и более в смену. 
4. Отсутствие закрепления деталей за определенными станками. 
5. Обработка на станках выполняется на основании маршрутной тех- 
нологии. | 
- 6. Наряды на работу и заготовки доставляются к рабочему месту 
вспомогательным персоналом: 


7. Организация заточки и доставка инструмента к рабочему месту 


предусмотрена в двух вариантах — для централизованной заточки и для 
случаев, когда инструмент получает и затачивает сам станочник. 

8. Технологическую документацию и приспособления получает сам 
рабочий в инструментальной кладовой. 


/ 


ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА В СЕРИЙНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 


В нормативах предусмотрены следующие организационно-технические 
условия, характеризующие серийное производство: 

1. В производстве находятся одновременно несколько наименований 
машин, изделий, освоенных предприятием и ‘выпускаемых в течение ДлИ- 
тельного времени средними партиями. 

2. Обработка деталей производится преимущественно на универсаль- 
ном оборудовании с применением универсальных нормализованных и спе- 
циальных приспособлений и инструментов. 

3. Детали, сходные по конструктивным и технологическим признакам, 
закреплены за группой станков, имеющих одинаковые эксплуатационные 
характеристики. — 

4. Продолжительность цикла работы станка между двумя переналад- 
ками при обработке партии деталей составляет по времени 0,25—6 рабочих 
смен в среднем. Е р 

5. Обработка на станках выполняется на основании подробно разра- 
ботанных технологических карт с указанием режимов работы оборудова- 
ния, времени выполнения каждого‘ перехода и нормы штучного времени 
на операцию. р | | 

6. Наряды на работу, технологическая документация, заготовки, пре- 
дусмотренные технологией инструменты и приспособления доставляются 
к рабочему месту вспомогательным персоналом. 

7. Инструмент затачивается в централизованном порядке. 


- ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОЧЕГО МЕСТА 


При рациональной организации рабочее место в условиях серийного 
и мелкосерийного типов производства. должно быть оснащено в соответ- 
ствии с требованиями производственного процесса и условиями выполне- 


< 


ния работы с соблюдением правил санитарной гигиены и техники без- 
опасности. 

Расположение оборудования на рабочем месте, инвентаря, производ- 
ственной мебели, тары, стеллажей для заготовок и готовой продукции 
планируется с таким расчетом, чтобы не создавалось стесненных условий 
работы, лишних затрат времени на хождение и поиски. 


Освещение рабочего места должно быть достаточным и правильным. 
10 | уй 


"Требуемая освещенность определяется характером выполняемой работы и 
действующими санитарными нормами. 

При естественном и искусственном освещении рекомендуется так раз- 
мещать рабочие места, чтобы свет падал слева или спереди. 

При наличии местного освещения свет не должен слепить глаза, тень 
не должна падать на обрабатываемую деталь. 

Внешнее оформление рабочих мест и производственных помещений 
должно соответствовать требованиям технической эстетики. 

Количество инструмента и приспособлений на рабочем месте должно 
‘быть минимально необходимым, обеспечивающим бесперебойную работу 
в течение смены с наименьшими затратами времени на получение и за- 
мену их. 

‚ Инструменты и приспособления должны располагаться на рабочем 
месте в определенном, удобном для пользования порядке. 

‚Количество обрабатываемых деталей, заготовок на рабочем месте 
определяется системой организации производства и должно обеспечивать 
непрерывную работу в течение смены. | 

Ниже приведены схемы организации рабочих мест станочников: тока- 
ря, револьверщика, сверловщика, фрезеровщика, шлифовальщика, зубо- 
‘фрезеровщика с учетом требований, предъявляемых к организации рабо- 
‚чих мест. 


Схема организации рабочего места токаря 


п 


р Рис. 1 


1 — тумбочка инструментальная; 2 — 

планшет для подвешивания чертежей - 

обрабатываемых деталей; 3 — столик 

приемный; 4 — решетка для ног; 5 — 
рабочий 


Рабочее место токаря оснащается инструментальной 
тумбочкой для двухсменной работы (см. рис. 7), в каждом отделении ко- 
торой хранится постоянный набор инструментария и средства по уходу за 
оборудованием, а также приемным столиком (см. рис. 8). 

На верхней полке приемного столика устанавливается тара для за- 
готовок и тотовых деталей, а на нижней полке могут храниться принад- 
лежности и приепособления. Чертежи обрабатываемых деталей размеща- 
ются на кронштейне, закрепленном с задней стороны тумбочки. 
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Схема организации рабочего места револьверщика 
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Рис. 2 
1 — тумбочка `инструмен- 


для подвешивания чер- 

‚ тежей обрабатываемых 

деталей; 3 — решетка для 

ног; 4 — столик прием- 
ный; 5 — рабочий 


к 
- . — 


Рабочее место револьверщика оснащается установ- 
ленной справа от него инструментальной тумбочкой для двухсменной ра- 
боты (см. рис. 7), приемным столиком (см. рис. 8), установленным слева. 

На верхней полке приемного столика устанавливается тара для гото- 
вых деталей, на нижней полке могут храниться принадлежности к станку. 
Если револьверный станок предназначен для прутковой и патронной об- 
работки, то стеллажируемая тара с заготовками размещается на сво- 
бодном месте за инструментальной тумбочкой. У револьверных станков, 
предназначенных только для патронной обработки, на приемиом столике 
устанавливаются две тары (для заготовок и для готовых деталей), а за- 
пас_в стеллажируемой таре размещается справа от рабочего за инстру- 
ментальной тумбочкой. й 

Подача прутков и стеллажируемой тары с заготовками на рабочее 
место осуществляется внутрицеховым транспортом. 


Схема организации рабочего места сверловщика 


о 


Рис. 3 


1 — тумбочка инструментальная; 2 — 

планшет для подвешивания чертежей 

обрабатываемых деталей; 3 — столик 

приемный; 4 — решетка для ног; 5 — 
стул; 6 — рабочий 


Рабочее место сверловщика оснащается установлен- 
ной справа от него инструментальной тумбочкой для двухсменной работы 
(см. рис. 7), в каждом отделении которой находится. постоянный набор 
инструментария, с приемным столиком (см. рис. 8), размещаемым слева. 
На нижней полке приемного столика хранятся небольшие приспособления. 

Необходимый для непосредственной работы набор инструмента рабо- 
чий раскладывает на верхней полке тумбочки. 
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‘тальная; 2 — нланшет — 
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Схема организации рабочего места фрезеровщика. 


Рис. 4 


| — тумбочка инструментальная; 2— 
планшет для подвешивания чертежей 
обрабатываемых деталей; 3 — столик 
приемный; 4 = решетка для ног; 5— 
стеллаж для приспособлений и при- 
надлежностей; 6 — рабочий 


Рабочее место фрезеровщика оснащается инстру- 
ментальной тумбочкой для двухсменной работы (см. рис. 7), в каждом 
отделении которой хранится постоянный набор инструментария. Тумбочка 
устанавливается справа от рабочего, а слева размещается приемный сто- 
лик (см. рис. 8) для двух тар. 

Приспособления и принадлежности к станку размещаются на стеллаже 
с выдвижной платформой (см. рис. 9), установленном сзади. станка. 


При увеличении запаса деталей, предназначенных для обработки, их. 


размещают в стеллажируемой таре или на поддонах с задней стороны 


станка. ) 
Подача деталей на рабочее место осуществляется внутрицеховым 


транспортом. 


Схема организации рабочего места шлифовщика 


Рис. 5 


1 — столик приемный .с 
инструментальными ящи- 

ками; 2 — столик прием- 

а ный передвижной; 9— 
| балансировочное приспо- 
ие собление (на группу 


й 


для подвешивания чер- 
тежей обрабатываемых 
деталей; д — рабочий 


# 


При работе с абразивным инструментом правилами техники безопас- 
ности и производственной санитарии не допускается длительное хранение 
его на рабочем месте, поэтому в постоянный набор инструментария шли- 
фовщика входит только станкопринадлежности и универсальный измери- 
тельный инструмент. Исходя из этого рабочее место шлифовщика осна- 
щается не инструментальной тумбочкой, а приемным столиком с инстру- 


ментальными ящиками (см. рис. 10), в которых хранится набор инстру-- 


ментария. 
( 13 


станков); 4 — планшет . 
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Для удобетва рабочее место шлифовщика оснащено передвижным 
приемным столиком (см. рис. 11), на котором размещается необходимый 
для работы инструмент. 


Схема организации рабочего места зубофрезеровщика 


Рис. 6 
] — катучая` балка; 2 — роль- 
ганг для  межоперационной 
транспортировки деталей; 8 — 
станок; 4-— шнековый транс- 
портер; 5 — планшет для тех- 
нической документации; 6 — 
приемный столик; 7 — поднож- 
ная решетка; 8 — стеллаж; 9 — 

рабочий 


м 


о нинании 
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‚ОРГОСНАСТКА РАБОЧИХ МЕСТ В МЕХАНИЧЕСКИХ ЦЕХАХ 


1. Тумбочка инструментальная для двухсменной работы 


Рис. 7 


— 


Тумбочка предназначена для хранения необходимого инструментария^ 
на. рабочих местах станочников, . документации’и средств но уходу за обо- 
рудованием. т. 

Каждое отделение тумбочки закрывается дверцей и закрепляется за’ 
одним рабочим. В каждом отделении имеются ящики для инструмента и 
полки для хранения документации, небольших принадлежностей и при- 
способлений, масленки обтирочных материалов и др. Верхняя полка тум- 
бочки может быть покрыта пластиком. Съемный планшет для крепления. 
чертежа технологического процесса, изготовленный из декоративного дре-- 
весно-слоистого пластика, закрепляется в кронштейнах. мА" 


4 На 


2. Столик приемный 


На верхней полке столика размещается тара с обрабатываемыми де- 
талями. или сами обрабатываемые детали. При необходимости на нижней 
полке могут храниться приспособления и принадлежности. 

На отдельных рабочих местах столик может использоваться для рас-. 
кладки на нем непосредственно используемого в работе инструмента. 


3. Стеллаж для приспособлений и принадлежностей 
с выдвижной платформой 


Рис. 9 


Платформа перемещается на роликах и имеет ограничитель хода. Де-. 
тали стеллажа выполнены из гнутого профиля и стального листа. Верхняя 


полка и платформа выполнены из древесины, пропитанной фенолформаль-. 
дегидной смолой. | 


ы 


4. Столик приемный с инструментальными ящиками 


Рис. 10 


$ 


Ящики столика используются для хранения инструмента, а верхняя 
полка — для размещения тары с деталями или для раскладки инструмента, 


15. 


< 


непосредственно необходимого в работе. Конструкция предусматривает 


возможность установки двух или четырех инструментальных ящиков. При : 


установке четырех ящиков два из них размещаются на подвеске с направ- 
ляющими, прикрепляемыми болтами и стойками. Ящики легко пере- 
мешаются по роликам и имеют ограничитель хода. В яшиках могут уста- 
навливаться переставные перегородки, образующие ячейки нужного раз- 
мера. Между верхней полкой и ящиками предусмотрено место для техни- 
ческой документации. С задней стороны столика установлены кронштейны 
для крепления на планшете документации. Детали столика выполнены из 
гнутого профиля: и стального листа. 


_5. Столик приемный передвижной 


Рис. 11 


“\, 
ых 
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Столик используется на тех рабочих местах, где по условиям работы 
стационарная оргоснастка (инструментальные тумбочки или столы прием- 
ные) не может быть установлена достаточно близко и удобно около 


станка. 


‚На верхней и нижней полках столика рабочий раскладывает непо- 
средственно необходимый ему в работе инструмент и устанавливает сто- 
лик в наиболее удобном для себя месте. Детали столика выполнены из 


гнутого профиля и стального листа. 


кана За Вах 
МЕ т В. <. 


НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ 


Серийное производство 


Серийное производство 


ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 


НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ . Установка а 
ДЕТАЛИ 
га Карта 1 


_ 


| Масса детали в кг до 


О а А Е Ч Ч ЕЕ 
Е ы Способ установки детали 0,010,03|0,05;0,080,25] 0,5] 1.0] 3,0 
2 < | °— Время в мин 
1 без выверки]|0 ,26]0,2110,190, 1710,17 0,2110,25 0:35 
2: с выверкой |0,46]0, 4010, 37|0,3510,4010,45:0,5 10,65 _ 
В патроне с креп- на биение 
лением ключом мелом 
3 с выверкой |0,94|0,8 0,7410,6810,8_ 0,9 11,0 11,3 
| индикато- 
ром 
— | > |0.260,23,0,23.0,2810,35!0,43 
В патроне с цент- | ВРА'\еНИСМ : ЕЙ у у 
ром задней баб- маховичка | 
5 ки при подводе |отводной ру-| — | — |0,2210,2 10,2 |0,2410,2910,38 
пиноли КОЯТКОЙ 
6 звездочкой | = | — |0,2810,2510,25]0,3010, 3710,47 


оеинал» 


7 |В патроне с разрезной втулкой |0,28 0,230.21 0,19:0,19,0,2310,2810,38 
8 |В патроне с разъемным вкла- |0,390,3110,2810,2510,2510,310,38]0,52 


дышем 


9 |В патроне на столе станка (вер- |0,2110,170,1510,1410,1410,1610,1910,25 | 
тикальная ось патрона) | 


Индексы | а 6 в г| д| е| ж] з 
Примечания: 1. При переустановке ВЫ не. по кар применять с 
коэффициентом 0,8. 
2. При установке деталей из легких сплавов время по карте 
применять с коэффициентом 1,1. 


2 Зак. 162 г: | 17 


Серийное производство 


ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Установка в самоцентрирующем 


НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ патроне (при работе из прутка) 
ДЕТАЛИ и цанговом патроне 


Карта 2 


1. В самоцентрирующем и цанговом патроне при работе из прутка 


Диаметр прутка 


| Способ а, в мм до 
о =| | | Установ- | ния прут. | Е 
в= Способ установки детали ки на а 5 10 | 25 
Е длину до 
Время в мин 
| 25 0,1110,14, 10,21 
2 По упору 50 0,15 10,18 0%23 
3 | В самоцентрирую- _ 100 0,16 10:2 6025 
щем патроне с {ключом | — - - | 
Е Е. Е 25 |013 [0.17 | 0,24 
5 нейке 50 93181.0,,22. 1. 0527 
6 100 0,2 | 0,21 10,30 1 
й ‚ |рукоят- | 25 0,07 | 0,09 10,13 
8 | кои ры- — 50 0,09 | 0,1110,14 
9 чага `. 100 0,111 0,13 10,;16 
Во панговомопатро. | реа я ее по ви НВ Е 
‚ не с креплением 
10 25 0,1178 0,12 10:17 
11 _| ключом — 50 0. 12-[« 0.151 9,19 
12 | 100 Оль 1 
| 
И. В. цанговом патроне по одной детали 
:. Масса детали в Кг до з 
= 
я = Способ установки детали 0,01 | 0,0310 ‚05, 03 | о, 25] 0,5 
=-® | ва Время в мин \. 


13 1В цанговом пат | Рукояткой рычага 0,12] 0,091 0,1 10,11 0,11 В 
14| Роне с Креп- | Маховичком через | 0,14] 0,1 | 0,121 0,13] 0,13} 0,14_ 
лением И ‚. 

а | б | В | Г 


. 

| 

Примечанне. При переустановке детали время по карте для позиций а 
| 


Индексы 


применять с коэффициентом. 0,8. 
18 


Серийное производство 


ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ | | | 
Установка в центрах 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ и на центровой оправке 
ДЕТАЛИ 


Карта 3, лист 1 


й 


= Способ Масса детали или деталей 
< || Слособ установки подвода с оправкой в кг до 
к детали в И с 
д задней [0,01 0,0310,05\0,08]0,25| 0,5] 1,0] 3,0 
= | бабки Время в мин 
| 
1 вращением |0,2210,2 |0,190,1810,220,24]0,27|0,32 
$ С надева-| Маховичка | 
2 | нием хо-| отводной  |0,1910,1810,17:0,1610,1910,2110,24]0,28 
мутика рукояткой 
ЭН звездочкой |0,2710,2510,2410,2210,2710,29]0,33]0,39 
В центрах — 
р } 
4 вращением 0,14 0,13'0,120.12 0,140. 160.17 0,2 
Без наде-| маховичка 
вания Е 
5 хомути- | ОТВОДНОЙ | 0,120,1 [0,1 10,0910,1110,1210,13]0,16 
и рукояткой 
6 звездочкой 0,1810, 1710,16.0, 150, 1810,2 0, ‚2210,26 
При сво- | 
бодном 
На цент-| ОДева- | вращением 0,22 0, 2 |0,1910,18,0,2210,2410,27|0,32 
 ровой нии де- маховичка 
` гладкой| ТАЙН 
или | | И № 
8 | шлице- | При ту- | вращением |0, 350. 3210,3 10,29 0,340, ы 4 О, ‚47 
ВОЙ ОП- | гом оде-| маховичка 
авке . 
9 вании |отводной [0,3 [0,28]0,27|0,250,3 |, й ‚370,43 
| од и рукояткой 
10 прессом | звездочкой |9),35|9,33]0,310,3 10,36]0,4 |0, О ВЫ НЕ 
т _| вращением (0,350 О О У и Ч 0,290.34 0,3610,4 [0,47 
р маховичка 


‚ оПРавке|Быстро- 
121 скрепле| съемной | Отводной  |0,3 |0,28.0,27|0,25]0,3 | ‚3310,37|0,43 


нием гай- рукояткой 


‚ КОЙ ИЛИ 
13 о Э З кз | 
шайбой вездочкой 10,3510 ,33 


0,33.0,30 0,36/0,4 0,4510 ,53 


г б д «| з 
О 


Индексы а Вр: е 


Серийное производство 


а. 


ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Установка в центрах 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ и на центровой оправке 
ДЕТАЛИ м 


Карта З3, лист 2 


Масса детали‘ С оправкой 


= Способ 
= | Способ установки пра. Е Е В 
х . ПИНОЛИ | : 2 
В _ детали ей" 109.01 [6.03[0.05\0,08|0,25'055 1,0 3,0 
= бабки _ Время в мин 
ны - : } 
14 | На цент: вращением 0,45 10,41 0,390.37 0,430.48 0,5510 ,65 
ровой маховичка 
оправке 
15 | с креп- | Простой отводной ру- 0,4 10,36]0,3510,34 0,4 10,45] 0,5 [0,6 
лением кояткой 
_] гайкой 
16 | или звёздочкой |0,46 0,4410,4210,4 10,47 0,5310,6 9,7 
шайбой | | | 


вращением 
маховичка |. 


17 № центровой раз- 0, 36. 32], 3 [р.280, я т 


жимной оправке 
На центровой оп- 
‚равке с ролико- 
вым замком 


18 С, 24 


вращением 
маховичка 


0, о .2 г О м 23.0, В И 33 
__| вым замком | 


| | 
19 вращением |0,14)0, 13.0, 120, РНЕ 14 


0,1500, 170 


Установить и снять маховичка}. 


деталь с оправки 
20 | (при работе с |отводной ру- 0,1110,1 0,090,09.0,1 0, 110, 1310,15 


двумя оправка- кояткой 
ми) 
21 | звездочкой. | 0,17]0,160, 150, 140, 18]0,1910,220, 96 


о О 


22 1 Установка на оп- 0,0910,080,07, ото. 080, 9, 19112 


равке каждой 
последующей 
детали свыше 


одной | ЗАВ 
| | 


Индексы | ` 6: ж 


Примечания: 1. При переустановке детали время по карте применять с ко- 

-эффициентом 0,8. 

2. При установке деталей из легких сплавов время по р 

применять с коэффициентом 1,1. 

Е 3 В тех случаях когда время: 

а) на надевание и снятие хомутика перекрывается” основ- 
ным временем, работу следует вести с двумя хомути- 
ками и время на установку и снятие детали брать по 
позициям, без надевания хомутика; 

6) на установку детали на оправку и снятие ее с оправки 

у перекрывается основным временем, работу следует вес” 
ти с двумя оправками и время принимать по позициям . 


19—21. 


2% 


ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ 


4 |На концевой 
оправке с 
креплени- 
ем 


6 | На концевой 
разжимной 
оправке с 
креплени- 

$ | ем 


‚ 9 | На концевой 
резьбовой 
10 оправке . 


Серийное производство 


ный 


Установка на концевой оправке 


гайкой и прос- 
той шайбой 


гайкой и быст- 
росъемной 
шайбой с 
центром 
задней бабки 


гайкой с прос- 
той шайбой с 
центром зад- 
ней бабки 


гайкой 


маховичком че- 
рез шпиндель 


КЛИНОМ 


без контргайки 


с контргайкой 


11 |Установка на оправке каж- 
дой последующей детали 
свыше одной 


Индексы 


ДЕТАЛИ = 
Карта 4 
| | Масса детали в ке до 
о = ЕО Е ИНОЕ те ЕЕ 
я ы Способ установки детали 0.0 0110 ‚030, 050,080, 25] 0,5] 1,0[ 3,0 
25 | Время в мин 
1| На концевой гладкой или ев 140: 13]0,1210,1210, 140, 1610,23 
шлицевой оправке без 
крепления : 
2 гайкой и быст- Ги быст. [6.240.210.200.190,20`0,23[0,27[0,3- 
росъемной 
шайбой 
3 


— |0,270,250,28'0,310,350,42 


— 10,34]0,32]0,35]0,43,0,46]0,57 


ь 


0.24:0,210,2010,1910, 20'0. 230,270, 34 
0.3510.310,2910 ,2710,300,34|0 ‚3810 ,47 


0,27|0,24|0,220,21|0,22]0,26]0,20 0,37 
0,2310, 2010,1910,18]0,2010,23]0,2610,32 


0,19.0, 170, 1610,150,1710,1910, 220, 26 


о 190,220 ,2410,31 
0, 3 |0,260, 2, 23 0,23]0,2610,3 [0,37 


0;23]0,2 |0,190,18 


Е 


| 
отр 0,075 в Е 08 0,0850 0910,10 


аб ово еж: 


Примечание. При установке деталей из легких сплавов время по карте 
применять с коэффициентом 1,1. 
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ | _ Серийное производство —_ 


НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ — Установка в тисках 
ДЕТАЛИ Карта 5 Ба 


Кол-во | 
одно- Масса детали в Ке до 
Состоя- вре- 
& | С10с0б [ние уста- а` | менно| ^ 
= | установ- | новочной [РАКТеР| уста-[0,010,030,050,0310,250,5 |1,0 [3,0 
ы КИ ДЕТ" | поверх- а навли- 
= ности — вае- 
:2 мых Время в мин (на комплект 
дет. устанавливаемых деталей) 
1 Обрабо- | Без 1 | 120.090, 120,150,2 0,22]0,24 0,27 
2 ганная | вы- 2 10,170,120,16]0,2 |0,27|0,3 0,32] — 
3 (или не-| вер- 3 |0.220,150,2 10,25]0,3410,36]0,4 | — 
4 обрабо- | ки 4 10,26] 0,1810,240,3 0,410,44|] — | — 
5 танная) 6 |0.340,24]0,320,4 |0,5410,58| — | — 
6 Вт из про: 8 10:430.3. 0:4: 10.5506 | — | 
те скаХ Ро ката 10 |0,520,360,4810,6 0,8 | — | — | — 
ЕЕ ||| — | — Ю,250,270,29.0,32 
жимом | 
Необра- |С вы- 
ботанная| вер- 
9 (оттив- к кой — | — 0,630,66 0,72! 0,8 
ка) с | 
.. | 
10 Обрабо- | Без т 01 0,070,1 0,120,15'0,170, 1810,2 
В тисках] танная | вы- 
11 а (или не-| вер- 2:00 13.0, 10 ‚130, 160,210, 2. ‚281 — 
12 |. центри- | обрабо-| ки 3 те 170,130, ‚170, ‚2 0,240,3 0,341 — 
Е. 4 0,21 р вы 21.0, - е 35 
МОМ ката) = ы | 
14 |При установке деталей свыше 10,1 |0, 060, 0710,08!0,0810,1 0, 11 о, 14 
указанного количества на 
каждую последующую деталь 
добавлять 
а. 
Индексы з в| г 


Примечания: 1. При переустановке детали ВРЕМЯ по карте применять с ко- 
эффициентом 0,8. 
2. При установке деталей из легких сплавов время по карте 


применять с коэффициентом 1. 


ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 


НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ 


°_ Серийное производство 


Установка на столе 


ДЕТАЛИ 
Карта б6, лист 1 
й № 
= | Количест-] Масса детали в кг до 
| Состояние во одно- | 
ы Е 
ы и. установоч- |Характер! временно 0,25 0,5 [1,0 13,0 
Е У И ной поверх- | выверки | устанав-| Время в мин (на 
:2 ®. ности ливаемых| комплект устанав- 
у | деталей | ливаемых деталей) 
1 Без крепле- | 
< | ния — | — 1 оновр.0в 0,0910, 11 
— Е — 
2 | «|С креплени- 1 0,36] 0,38 0,40.0,45 
‚г | ем одним 
болтом с 
лана. Обработан- —— 
} ная или не- | Без вы- 
3 обработан- | верки 1 0,56] 0,5810,6010,65 
3 ная (отлив- 2 0,95] 1,0 }1,05]1,2 
5 ка) 3 ПЕ ОИ о 1 
6 4 1.7 | 1.8512,0 12,2 
Й 6 2412,0 12. 913.2 
8 8 3,3 | 3,6 [3,9 14,3 
9 ] 0,95] 1,0. 11,0511,15 
10 оба 2 ь.0 1.1.8. 1.912 
11 сор Выверка 3. 120. | 2.6112:8:950 
12 На столе с танная (от- простая 4 3,2 3,4 3,6 3,9 
о креплением ливка) (по КОН- 6 4,7 4,9 5,2 5,8 
14 |. ‘болтами и туру не- 8 6,2 6,5 7,0 7.6 
——| планками разме- 
15 верх. | 1 [0,650.75] 0,80,95 
16 2 т О Ве 
17 Обработан- | ности) аа 12,5 
18 ЕЯ 4 [2.1524 |2.7]5.2 
19 6 3,3 |3,6 | 4,04,8 
20 8 4,3 | 4,8 | 5,36,3 
21 | Выверка | 1,3 11,4 1,551, 85 
22 Необрабо- сложная 7 2,4 | 2,6 |3,0 |3,4 
23 танная (от- (по раз- 3 , ЗЕЙ 4,0 4,4 5,0 
24 ливка) меточ- 4 4,9 15,3 5,8 6,6 
25 ной ри- 6 7 367,896 й 
ске) | 
пеииииииииниииииииоиованинииуикиивиутиитииживичисатаиочизинтитци пипец рич ия тои поучения мон инт 
Индексы | а | б|в | Г 
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- к С В 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ еринное производство 


НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ Установка на столе 
ДЕТАЛИ 


Карта 6, лист 2 
2 - НИ — лек алс ОЕ а 
Масса детали в кг до 


Количест- 
5 
Состояние во оДНо- ‚ 

Е Способ установоч- | Характер| временно 0,25] 0,51 1,0] 3,0 
о а. ной поверх-| ВЫвВерки | устанав-| Время в мин (на 
= . ности ливаемы? | комплект устанав- 
=. деталей | ливаемых деталей) 
[4 
Е. На столе с Выверка . = о .. 
креплением а, оо 
28 двумя бол- Обработан- и: 3 2,0|2,31|2,613,3 
О т - ной рис-| 4 |2,6|3,0|3,4 14,3 
30 |. ке) 6 [3,914,415,0[6,3 


Индексы 


Примечания: 1. При установке деталей из легких сплавов время по карте 
применять с коэффициентом 1,1. 

2. Если при работе на сверлильных станках по условиям тех- 
ники безопасности допускается установка и снятие детали 
без выключения вращения шпинделя станка (при работах 
без крепления детали), то время по. карте в поз. | умень- 
шать на 0,04 мин. | 

3. При установке комплекта каждая деталь в комплекте | 
крепится одним или двумя болтами. | 

4. В случае крепления детали большим (или меньшим) коли- 
чеством болтов на каждый последующий болт ко времени’ 
следует прибавлять (или вычитать) 0,4 мин 
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| | Серийно о 0 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ рииное производство 


НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ Установка на магнитном столе 
ы ЕТАЛИ 
д Карта 7 


а азаук 
ооо 


е 
7: 
| 


Количест- Масса детали в ке до 


5 : 
к ОД 2 
ы Способ Характер ан ‚|0 р. 03.0. 0510, 080, > 0,51 1,0] 3,0 
о установки |обработ- | устанав- ар р: 
а детали ки |ливаемых 
Е $ Время в мин (на комплект 
= та устанавливаемых деталей) 
О 
1 а — | м— || 0,1600, 180.23 
2 Ч 3 —|— | — | — 0,2210,2510,300,35 
3 {о НОВОЕ 5 —| — | — 0,28]0,3010,36'0,4210,55 
4 или чи 10 || — 0,450,4110,500,57|0,65] — 
5 И, 5 | — 10,930,870,80]0,9 1,1 | — | — 
6 р И 1,6511,5 1,4 |1,3 [1,5 | — || — 
7 м 
8 А 100 [2,8 12,5 2,4 12,2 | - | - | —|Ы— 
| На магнит- | 
——| ном столе 
9 ] —| | | — | = 0,230,270,34 
10 Чистовое 3 —| —| —| — 10,300,360,420,55 
11 шлифо- 5 —| —| — 10, 3710,420,5 0,6 |0,8 
12 | вание 10 —| —10.600,5710,6510,77|0,9 | — 
13 точное 25 — 11,3112, 1,2 1,5 | — | — 
14 | (< 0,02 50 2,3|2,011,81,7 11,91 — | — | — 
15 мм) У. 3,112,712,512,4 |1 — | -— | -— | — 
16 100 3,8|3,313,0 2.81 — | -— | -— | — 
17 Закрыть и ВР: о < 0,08 

открыть ог-1 НЫИ 

радитель- 
— | ный кожух 

(по необ- 
18 | ХОДИМОСТиИ | Съемный = 0,15. 
Индексы арбат леди зе ржаиев 


Примечание. При установке нескольких деталей с креплением планками. 
добавлять ко времени по карте 0,11 мин на установку и сня- 
тие каждой планки. 
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Разделы [и По 


ТОКАРНЫЕ, ТОКАРНО-ВИНТОРЕЗНЫЕ 
И ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫЕ СТАНКИ 
С ГОРИЗОНТАЛЬНОЙ ОСЬЮ ВРАЩЕНИЯ ГОЛОВКИ 


Нормативы этого раздела сборника предназначены для нормирования 
работ, выполняемых на токарно-винторезных и токарно-револьверных стан- 
ках в условиях серийного производства. В сборнике содержатся нормати- 
вы времени подготовительно-заключительного и неполного штучного вре- 
мени, для расчета технически обоснованных норм времени на основные 
виды токарных и револьверных работ: наружное продольное и` поперечное 
точение, растачивание, отрезание; обтачивание фасок и радиусов, сверле- 
ние, зенкерование и развертывание отверстий, нарезание резьбы. 

Максимальный размер обрабатываемых деталей на токарных ‚станках 
по диаметру принят до 100‘ мм, а на револьверных — до 25 мм при чисто- 
те обработки У 4—7 по 3—5 классам точности. 

Обработка деталей на токарных станках требует обычно нескольких 
установок, что вызывает погрешность в расположении обрабатываемых по- 
верхностей и приводит к дополнительным затратам времени. 

Сокращение вспомогательного времени представляет собой резерв по- 
вышения производительности труда, которое может быть достигнуто путем 
применения многоместных рае инструмента для последовательной 
обработки. деталей. 

В связи с этим преимущества револьверного станка перед токарным 
состоят в том, что револьверный станок дает возможность применять мно- 
горезцовую обработку деталей и совмещать переходы, а также позволяет 
резко сокращать время на смену инструмента. 

Для пояснения порядка пользования нормативами при работе на то- 
карных и револьверных станках ниже приведены примеры расчета нормы 
времени. 


Пример расчета нормы штучного времени при работе 
на токарно-винторезном станке 


‚Станок — токарно-винторезный 1Аб61 а квт 

Деталь — корпус 

Обрабатываемый материал — сталь 45, заготовка @ 30 мм, Ё[=33 мм. 

Масса детали — 0,07 кг 

Операция — токарная 

Способ установки детали — самоцентрирующий патрон с выверкой на бие- 
ние мелом 

Режущий инструмент — резцы: подрезной, проходной, с пластинками Т15Кб; 
Т5К10; сверло из стали Р18; резец. расточной из стали Р18 

Количество деталей в партии — 63 шт. 


о = < 
= = Содержание работы Время в мин _ Карта 
28| 
А. Установить и снять де- 0,35 1 
таль 
1 Подрезать торец с одной сторо-| 0,38Ж0,7=0,266 11 лист Г. 
ны вр — р. 31,5 м | 
2 | Проточить с @ 30 мм до © 26 мм 0,38 > 
на [=20 мм | 
3| Проточить. с @ 26 мм до 0,52 11 лист 2 
© 25-002 мм на [=20 мм | 
4 Центровать © 5 мм 0,065 22 
5 | Сверлить отверстие 9 50,15 ми 0,99. 14 
‚на [=31,5 мм ; 
6 | Расточить отверстие с < 5 +0,15 мм 0,42 2 
до © 7+0,03 мм на [=15 мм в 0,59 12. 
два прохода 
Б. Переустановить деталь 0.39х0,:8— 0.28 1 
7.| Подрезать торец .с другой сторо-| 0,33Ж0,7=0,231 11 лист 1 
НЫ, выдержав — размер [= . 
=30,5 мм . 
в Проточить с © 30 мм до 29,5 мм|. -0,3 У 


на [=10,5 мм 


Итого: _ м " 4,392 


С учетом поправочного коэффициента в зависимости от партии дета- 
° лей норма времени составит: Тш'=4,392Х 1,0=4,392 мин. 3 
Подготовительно-заключительное время (в расчете на одну деталь) - о 
равно 10,5 : 63=0,166 мин. — 
Норма `штучно-калькуляционного времени на операцию составит: 
Тик=4,392- 0,166 =4,56 мин. 


ротик 
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Серийное производство 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- Токарные и токарно-винторезные 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ станки 


Карта 9 


Подготовительно-заключительное время на партию 
А. На наладку станка, инструмента и приспособлений 


} * Е - поетоикоинияньмиьиивиятоаиивониинироинияьввиож дования и - О 


- ‚ | - Группа станков 
Количе- ] : П 
- ство 
режущих 


Наибольший диаметр из- 


5 з 

> Способ установки детали а делия, устанавливаемого 
: вналадке| НАД станиной в мм до 
р з до 160. 1} 1950 

= Время в мин 
р. я ай 8,5 
2 | В универ- цанговый патрон 4 | 9'0 10 

——| сальном | 

приспо- т 

3 ан патрон, центра, оп- 2. 9,0 10 
4 равка, цанговый 4 5 11,5 


патрон 


Примечание. Время по поз. 1, 2 дано для станков с ременной передачей. 


Б. На дополнительные приемы 


5 |Установить упор в цанговом патроне и 0,25 0,3 
СНЯТЬ | 
6 |Установить заднюю бабку для обработки 2,0 2,5 


конусов, переместить ее в первоначаль- - 
ное положение : 


7 |Повернуть верхнюю часть суппорта для об- 1,0 1,5 
точки конусов с возвратом в первоначаль- 
ное положение 


8 | Расточить кулачки самоцентрирующего пат- | . 3,5 4,0 
рона 


В. На получение инструмента и приспособлений до начала и сдачу их 
после окончания обработки 


ааа оо ВОСОС ООС ОС О ООО ОСС ЛОС СОСТОЯ О ОС С ООС ОС ОСОССЯ О ЯОООСОЫ 


9 ИТолучение инструмента и приспособлений 7—10 
исполнителем работы до начала и сдача 
их после окончания обработки партии де- 
талей 


“ 
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Продольное и поперечное точение 


Сталь конструкциснная углеродистая о» 


Зак. 162 


Режимы 


Длина обрабатываемой ‘поверхности Г в мм до 


резания 


п 
в об/мин 


о 
в м/мин 


$ 
в мм/об 


150 


о | 50 79 |1 | 125 
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10 


Глубина 
резания Ё в ММ 


Диаметр обра- 
батываемой 
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Время на проход в мин 


Обработка У 4—5. 


поверхности 
О) в мм до 
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Токарные И токарно-винторезные станки 
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Обработка У 6—7 
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Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от 


® 


Точение 


Вида обработки 


продольное 


поперечное 


Коэффициент 


0,7 


Примечание. При работе в упор ко времени по карте применять К=1,2. 
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Токарные и токарно-винторезные станки 


Резцы из стали Р18 


Растачивание отверстий 


Карта 27 
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Примечание. При работе в упор ко времени по карте применять К=1,2. 
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Обработка У 6—7 - 
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Примечание. При работе в упор ко времени пб карте применять К = 1,2. 
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Пример расчета нормы штучного времени при работе. на` токарно-револь- 
верном станке с горизонтальной осью вращения головки | 


Станок револьверный 1325, Мх=4,5 квт 
Деталь — цанга 

Обрабатываемый материал — ЛС-59-1] 
Заготовка — пруток‘ 


Способ установки детали — цанговый титро с креплением рукояткой ры- | | 


чага 


‚ Вес детали — 0,02 кг 


Операция — револьверная 

Режущий инструмент — резцы: проходной, АН ‘из стали Р18; сверло 
из стали Р18; плашка из` стали Р18 

Количество деталей в партии — 100 шт. 


/ 
р 
= | 
= = Содержание работы * Время в мин Карта 
2 0 
`1 | Подать пруток до упора 0,09 И 
2 |Центровать 0,055 56 
3 |Обточить с @ 10 мм до ©) 8 мм на 0,25 48 лист 1 
-[=21 мм 
4 |Сверлить отверстие 9 3,8 мм на|0,206Х1,1=0,226 50 
1521 мм 
5 |Подрезать торец, выдержав размер 0,122Ж 0,7=0,085 |48 лист 1 
20 мм а ых 
6 |Нарезать резьбу М8х1,0 на. {= |0,31Ж0,8 =0,248 52 
=20 мм. | | 
_7 |Отрезать деталь, выдержав размер|0,13Ж0,8=0,104 1 53 


25,0 мм - | ь 


Итого: 0 | 


С учетом поправочного коэффициента в зависимости от партии дета- 
лей норма времени составит Гшт==1,058 Х 1,07=1,13 мин. 

Подготовительно-заключительное время (в расчете на одну деталь) 
равно 18 : 100 мин=0,18 мин. 

Норма штучно-калькуляционного времени на операцию составит: 
Тшт=1,13-+0,18=1,31 мин. | 
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Серийное производство 


| Токарно-револьверные станки 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- с горизонтальной осью вращения 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ головки | 
й | Карта 38 


Подготовительно-заключительное время на партию 


А. На наладку станка, инструмента и приспособлений 


Наибольший диаметр 


| обрабатываемого ' 
Количество режу- : 


№ т : ‹ 
3№ к о щих инструментов прутка в мм до 
в наладке до 30 
Время в мин. 
я 
11 
) В цанговом и са- я 13 
3 моцентрирую- К 13 
4 щем патроне 16 


Б. На пробную обработку деталей 


Оперативное время обра- 


№ нози- Количество резцов, устанавливае- ботки детали в мин до 
№ т: мых на размер с допуском т | 5 
на обработку < 0,1 мм Е, р ТЕНИ ЗВ 
Время в мин 
АРА ИСТ аа: РИ ЕО 


В. На пол учение инстримента и приспособлений до начала и сдачу их 
после окончания обработки 


—_—————3————————33——ж——ц——————_д—дд—д—д—д—ддцдцдцд-> 


6 Получение инструмента и приспособ- _ 710 
лений исполнителем работы до | 
начала и сдача их после оконча- 
ния обработки партии деталей 
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Раздел Ш 
ВЕРТИКАЛЬНО-СВЕРЛИЛЬНЫЕ СТАНКИ 


Этот раздел сборника предназначается для нормирования работ, вы- 
полняемых на вертикально-сверлильных станках в условиях серийного 
производства и содержит укрупненные нормативы подготовительно-за- 
_ ключительного и неполного штучного времени На основные виды работ: 

сверление, рассверливание, зенкерование, развертывание, нарезание резь- 
бы метчиком при обработке стали и цветных сплавов режущими инстру- 
ментами из быстрорежущей стали Р18. | 
` (Обработка отверстий в деталях осуществляется различными спосо- - 
бами. Сверление и рассверливание отверстий производится тогда, когда к ь 
ним предъявляются невысокие требования в отношении чистоты и точно- 
сти обработки 3—4-го классов чистоты поверхности и 4—5-го классов точ- 
ности. | ох 

Развертывание отверстий производится для повышения точности и 
чистоты ранее просверленных отверстий и достигается 56-го классов чис- 
тоты поверхности и 3—2-го классов точности. 

Зенкерование, цекование применяется после сверления для снятия 
фаски и для обработки отверстия под головку винта и болта. 

Неполное штучное время в картах определяется в зависимости от Диа-. 
метра инструмента, длины обрабатываемой поверхности и материала де- 
тали. | | | 
При расчете основного времени обработки учтены врезание и перебег 
инструмента. | 

Нормативы рассчитаны на оборудование, отвечающее - техническим 
требованиям. | 


= 


Пример расчета нормы штучного времени при работе 
на вертикально-сверлильном станке 


Станок вертикально-сверлильный С-08, Ма=0,6 квт. 
Деталь — колодка р 

Обрабатываемый материал — сталь 45 

Вес детали — 0,15 кг 

Операция — обработка по размеченной поверхности 
Способ установки детали — на столе без крепления 
Режущий инструмент — сверла и зенковка из стали Р18 
Количество деталей в партии — 120 шт. 


07х45” 948 


том т - 1245 
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Содержание работы Время в мин. Карта 


ПОЗИЦИИ 


А. Установить и снять де 0,08 б лист 1 
| таль 
1| Сверлить 1 отверстие © ‘4,5, вы- 0,22 Г * 58 
держав размеры 18 0,2 и 5,8 0,2 
на [=9 мм 
2 Сверлить 1 отверстие & 4,0 на 0,24 58 
[=9 мм, выдержав размеры 20-01 
и 13 +02 
3 Рассверлить отверстие © 4,5 до 0,15 ‚ 59 
@ 48 на [=9 мм 
4 Рассверлить отверстие © 4,0 до 0, 15 59 
© 4,5 на1=9 мм | 
5 Зенковать отверстие 5). 4,8 на 0, 10 63 
0,7Ж45° соевых» 
6 Зенковать отверстие © 4,5 на|` 0,10 63 
№. 0.2 35. ИЕ | 
Б. Переустановить деталь! 0,08 Ж 0,8 =0,064 б лист 1 
7| Сверлить отверстие © 3,3 0,08 на | 0,33 х 1,1=0,363 58 
[=14 мм К | 
Итого: ‚ 1,467 


С учетом поправочного коэффициента в зависимости от партии дета- | 
лей норма времени составит: Тит = 1,467 Ж0,93 =1,36 мин 

Подготовительно-заключительное время‘ (в расчете на одну деталь) 
равно 10 мин: 120=0,082 мин 

Норма штучно-калькуляционного времени на операцию составит: 
Тит=1,36 мин-+ 0,082 =1,442 мин. 
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Серийное производство 


 ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- РЕ 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ , ертикально-сверлильные станки 


Карта 57 


ии балет ломку точит РОО Доле ата реет кочаоито оеио юс ат жомвтираеетекте ча рогдг пестиком оды 


Подготовительно-заключительное время на партию 


А. На наладку станка, инструмента и приспособлений 


Наибольший диаметр 


= Количество просверливаемого 
Е | 
= Способ установки режущих и 
о детали инструментов а И Ея 
г | 6 [612 
й в наладке до 
$ | Время в мин 
1 |В универсальном приспо-| ° 3 _9,0 10 
соблении (патрон. тчс- 
ки, кондуктор) | | 
2 св. 3 10 11 


‚| 
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Б. На получение инструмента и приспособлений до начала и сдачу 
их после окончания обработки 
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Раздел ТУ 


^ ГОРИЗОНТАЛЬНО-ВЕРТИКАЛЬНО- 
И УНИВЕРСАЛЬНО-ФРЕЗЕРНЫЕ 
СТАНКИ 


Нормативы этого раздела служат ‘для расчета технически обоснован- 
ных норм времени на работы, выполняемые на горизонтально-вертикаль- 
но- и универсально-фрезерных станках в условиях серийного производст- 
ва, при изготовлении деталей из стали и цветных сплавов режущими ин- 
струментами из быстрорежущей стали Р18 и твердого сплава Т15К6 с чис- 
тотой обработки У 4—7 по'3—5 классам точности. 

Применение фрез с пластинками из твердого сплава по сравнению с 
‘фрезами из быстрорежущей стали позволяет увеличить режим фрезерова- 
ния в 2—3 раза. Препятствием к их применению и рациональному исполь- 
зованию может быть недостаточная мощность оборудования. 

Диаметр фрезы при работе выбирается в зависимости от размеров 
обрабатываемой поверхности, глубины резания, конструктивных размеров 
и формы детали, а также жесткости системы. При выборе диаметра фрезы 
необходимо учитывать, что фрезы меньшего диаметра являются более 
производительными, поэтому в целях сокращения основного (технологиче- 
ского) времени следует стремиться работать фрезами меньшего диаметра, 
допускаемого конструктивными размерами детали и размерами обработки, 
при обеспечении одновременно большей жесткости установки фрезы. 

Режимы резания, указанные в картах, даны как справочные и установ- 
лены с учетом нормативных припусков для обработки без корки. 

Нормативы рассчитаны на оборудование, отвечающее техническим 
требованиям. 


Пример расчета нормы штучного времени 
при работе на фрезерном станке 


Станок — горизонтально-фрезерный 6Н80ЗГ, №Мд=1 квт 

Деталь — основание прибора 

Обрабатываемый материал — сталь 45 

Вес детали — 3 кг 

Заготовка — поковка | ‘ 

Операция — фрезерная У 4 

Способ установки — в тисках с винтовым зажимом без выверки, поверх- 
ность обработанная 

Режущий инструмент — фреза цилиндрическая из стали Р18 © 63 мм. 

Количество деталей в партии — 30 шт. 


70 | 
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= 
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ы Со ние работы Время | 
9 держание работ о арта 
= | 
Установить и снять деталь | 0,27 5 
| Фрезеровать поверхность [=100 мм, В=60 мм, 2,7 70 
глубина #= 2 мм 
Итого: 2,97 


Норма времени с учетом поправочного коэффициента на размер партии 
деталей составит: Гшт=2,97Ж1,15=3,42 мин 

Подготовительно-заключительное время (в расчете на’ одну деталь) 
равно 17 :30=0,57 мин. 

Норма штучно-калькуляционного времени на операцию составит: 
Тшт=3,49 + 0,57 = 3,99 мин. 


Серийное производство 
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8 _ Пример расчета нормы штучного времени при работе в вы 
р на круглошлифовальном станке с радиальной подачей И 


О 
. у 
‘ ' ха, 


_ Станок — круглошлифовальный 3151, Ма—=7.0 квт ВИЙ И 

„Деталь — валик ПИ т | И 

° _ Обрабатываемый материал — сталь | РИ О 

’ › Вес ‘детали — 0,7 кг Е. а 

| _ Операция — шлифовальная под У7 и О, г 
| Способ установки —в центрах с хомутиком 2. 


Режущий инструмент — круг шлифовальный ЭБ4ОСТ1КПВК 600х 50Ж308 
Количество деталей в партии — 100 шт. — | и. 


ке 


= 

= Содержание работы 
А 9 к . 

(<) = 


Установить и снять деталь с ©! 


ь 


- 


1 ИШлифовать поверхность о =0,55 
: —=20 —0,014* мм на длину 30 мм, , 
21]=0,3 мм, К=1.0 мм у 


Итого: |” 0.79 


Норма времени с учетом поправочного коэффициента на размер пар- 
тии деталей составит: Гшт=0,79.Х 1.07=0 ‚845 мин. 
_ Подготовительно-заключительное время (в расчете на одну деталь) 
равно 9,0 : 100=0,09 ‘мин. 
Норма штучно- калькуляционного времени на операцию составит: 
Гшт = 0,845 + 0,09 = 0,935 мин. 


Пример расчета нормы штучного времени при работе 
^ на плоскошлифовальном станке периферией круга 


Станок — плоскошлифовальный 371М, №М№а=2,8 квт 
Деталь — плита 

Обрабатываемый материал — сталь 

Вес детали — 1,0 ке 

Операция — плоскошлифовальная. 

Способ установки — на магнитном столе 

Режущий инструмент — круг шлифовальный 
Количество деталей в партии — 70 штук, 


О ПА РИ ХР РР ДРУЕЩЕТ  ВАРУРАЬО 


с АС ьы. И сбьны > А: 


Не 


= 
Е Содержание работы вы в мин Карта 
Установить И СНЯТЬ деталь| 0,9: 10=0,09 | 1 
1 ИШлифовать поверхность Га=100 мм,| 1,24Ж1,2=1,49: 100 
В=50 мм, П=0,3 мм 10=0,149 
` Итого: | №. 210,239 | 


< 


Норма времени с учетом поправочного коэффициента в зависимости от 
партии деталей составит: Ги. =0,239Х 1,15=0,359 мин. 

ЦПодготовительно-заключительное врем, (в расчете на одну деталь) 
равно 6,5 : 70 = 0,093 мин. 

Норма штучно- калькуляционного времени на операцию составит: 
Тит = 0,359- 0,093 = 0,45 мин. 


9 ах о», . Ни ал 
<: м г у ` . ео. 
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Серийное производство. 


ПОДГоОтов ИТЕЛЬНО- : К руглошлифовальные стачки 


ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
Карта 965 
| Подготовительно-заключительное время’на партию 
Е 
| 
й У 
й . А. На наладку станка, инструмента, и приспособлений | 
| 
в 
и | 
я = Наибольший диаметр 
‚= устанавливаемого - 
ст: 
Го Способ установки детали ИАДелиЯ В И ДО 
|5 200.: 
Е Время в мин 
’ 1 |В универсальном приспособлении (центра, 0,9 
оправка, патрон) 
Б. На дополнительные приемы 
м0 
2 |Повернуть стол на угол с возвратом в пер- ‚ мо 
| воначальное положение | 
3 |Установить и снять шлифовальный круг 5,0 
4 По цилиндричес- 0,5 
) кой поверхности | 
ы аи —«Э_„—’ЧЗ—А— 
к Править шлифовальный о 
' 5| круг после его смены|Один торец ре 
| (предварительно) 
|, ИИ т И ИИ г 
# \, 
р ‘6 один радиус 0,5 
} 
| В. На получение инструмента и приспособлений до начала и сдачу | 
й их после окончания обработки 
г. | Получение инструмента и приспособлений хо. * 
а исполнителем работы до начала и сдачу 
(| их после окончания, ЕО партии —. 
те о | | и 
И - | 193 а 
| м 
и. ы \ Г” 
И Но и ей 


 ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- | 
_ЗАКЛЮЧИТЕЛ ее ВРЕМЯ 


Подготовительно-заключительное время на партию 


А. На наладку станка, инструмента и приспособлений 


ох 
‘Я : Длина стола в мм до 
с | 
о Способ установки детали $00 
О: 
| = Время в мин 
й | 6,5 


] На магнитной плите стола 


Б. На дополнительные приемы 


м 
2 |Установить и снять тиски или специальное 1.3 
приспособление на магнитной плите 
и Дисковый ЭН 
` становить и снять шли- 
4 у сегментный 
—— _фовальный круг А Бо ее А 
чашечный ОИ р С БЛОКА 0 
„| дисковый ` 2,3 
Править шлифовальный а 
круг после его смены С | 
7. РУ сегментный или — Ро 


(предварительно) \ чашечный 


—. 


| В. На получение инструмента и приспособлений до начала и сдачу 
| | их после окончания обработки 


$ Получение инструмента и приспособлений 
| исполнителем работы до начала и сдачу 
| _| их после ‘окончания Упрабонек партий 


ху. деталей „.“ 


Круглое наружное шлифование 
с продольной подачей 


’ НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Карта. 98. 


Я Длина шлифования [ав мм до | ®, =2 
—Ш—щ позы 
Диаметр Пригуск на о 
шлифования диаметр 2П 29 50 то [001 Я аа 
Ра в мм до Б мм ДО а ОЕ 
о = >. 
Время на поверхность в мия | = в я 
5 | 0,2 0,31 | 0,42 5 .. 58 | 0.08. 
0,3 0,34 0,46 0.55 0,09 
0 0,2 0,4 | 055 0,66 я О, 
‚0,3 | 0,44 0,6 И 0,86 | 0, №2: 
13 | 0,2 | 0,52 0,72 0,84 | 0,98 0,12 
0,3 0,59 | 0,3 | 0,92 В | ЛИ 
25 | 0,2 | 0,62 | 0,84 | 0,98 1,14 0:17 
0,3 0,2 0,93 1,08 92 | 0,2 
39 0,2 0,68 | 0,95 | 1,08 1,26 | ТО 
0,3 | 0,74 ОЕ 1,38 0. 21 
40 | 0,72 0,73 1,03 1,17 | 1,38 | 022 
0,3 0,88 | В № Зо 0,23 
50 | 0,2 0,84 | 1,14 | #32 | то 0,23 
е | 0,3 0. 99-97 [144 Е 68 0,25 
/ 7- 0,3 ты о т | 1,74 1,92 0, 24 
| _ | 0,5 1,86 | 2,04 | 0,26 


Поправочные коэффициенты на РИН а для измененных условий 
работы в зависимости от: 


1. Обрабатываемого материала, класса точности и чистоты поверхности 


Класс точности 


о 
Обрабатываемый Чистота поверхности 
материал = 
` Е ме 
‚) Коэффициент 
” Сталь Са 25 а | | 0,961 0.8 [0.771 0.641 0,580.48 


. Цветные сплавы | 1,05] 0,87] 0,84] 0,7 | 0,67| 0,56! 0,541 0,45] 0,3710, 3 
_ 2. Ширины круга и формы поверхности 


| Шлифуемая поверхность 
Ширина круга в 


р цилиндрическая | с галтелью | с торцом 
| _, Коэффициент 
0 | 1,15 о а 
и 0 Г Е Гео 


195 


Длина шлифования Га в мм до 


Диаметр Припуск на | — 
шлифования Да диаметр 2П | 10 | 18 | 2521 280 |790 | _50 
В ММ до в мм до И а 
Время на поверхность в мин____ 
0,2 0,27 1.0; о 0,3 .1 0,314 0 ‚32310,332 \ 
ь | 03 [0.29 | 0'31 | 0.324 0,8471 0'36 [0.376 
10 0,2 0,29 0:31 0,324| 0,347| 0,36 |0,37 
| оз _ [0.34 0.348] 086] 0,391] 0:42 [0:485 
18 0,2 0,33 | 0,354| 0,3721 0,408] 0,423 0,48 — 
| 0,3 | 0,36 0'403| 0,432] 0,47 | 0,49 0,52 | 
ОБ о и 0,373] 0,399] 0,43 | 0,448]0,465 
| 0,3 0, 387] 0,483! 0 ‚465 0,5. 0 ‚53610, ‚565 | 
30 0,2 С 0,483 а 0,556] 0,55.10,6 
| 0,3 0,498} 0,55 | 05 0,5 0,642 0,678 ПРЕ 
40 0,2 о 0,497 5 0,582| 0,6 10,63 | 
| 0,3 0,53 | 0,5631 0,6071 0,68 | 0,71 10, 755. | 
63 | 0,2 0,67 | 0,72 [0,76 | 0,82 о Я в. 
0,3 | 0,73 || 0,81 | Сы. 7430 ‚94 1,06 
75 0,3 0,82 а й 1,06 г ег [1.18 
0,5 0,9871 1,14 011,97 |,47 ] ‚57 


Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий 
работы в зависимости от: 


1. Обрабатываемого материала, класса точности и чистоты поверхности 


т | Класс точности 


| о. ов: Е 
Обрабатываемый | ^^^". Чистота поверхности 
материал и 
| 
Коэффициент я 
АВВ [5 Я а 1 0.99 0.8 | о. 0,64] 0.59.42] 


Цветные сплавы | 1,05] 0,87| 0,841 0,7 | 0,67| 0,56] 0,54] 0,45} 0,37 0,31 


(; 


2. Формы поверхности 


у. 
, 
* 
. 
® 
4 


свободная с галтелью _ с торцом 


Шлифуемая поверхность 


о | ь А _| Плоское шлифование периферией —— о 


| | | и | круга на станках — 
° МЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ с прямоугольным столом | 
В | \ Карта’ 100 
5х 
у Длина шлифования [а в мм до 
Ширина шлифова- Припуск на РА 
ния Ва в яя до | обработку П| 50 | 10 | 20 | 30 
вм ТИ ОО АС И О 
ыы . Время на поверхность * в мин _ 
10 | 0,15 | 0,93 0,94 0,97 Е 
| 0,3 0,94 А В т г 
20 | 0,15 | 0, 95 | ны, | 1,04 ] 1, 
| 053. 0,97 ‚1306 113 | 2 
30 | 0,15 | 1.02 | 1,08 319 | 1,28 
| | 0: хм, 06 1,15 р З 1% ‚43 
40 О, 10 | 1,05 | Л | 28 1,36 
у | бо 1 40Э А 5 1,08 
| 50 | 05 | 1,07 | 1,14 | 1,3 | 1,46 
0,3 т 1,24 1,49 РА. 
63 О. о | 1,31 | 1,45 2,70 
} | 0,3 1.45 и 7 04 
| Поправочные На на время обработки для измененных 
условий работы в зависимости от обрабатываемого материала, 
| точности и чистоты поверхности 
а р _ Точность в мм 
в. и ее 0,05 | 0,08 
з | о и. | Чистота поверхности = 
| Обрабатываемый мате- И ЕО АИ ОКО от 
р мг о су уг 8 
Коэффициент 
Соаль — т. _ 1,25 | о ) 1 © о 0,8 | `0, 95. 
] 087 ро | 0,7 |: 0,84 0,56 | 0,67 
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Плоское шлифование торцом са 
а | "РУГа на станках с прямоугольным | 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ || | столом. о 

арта 101 а 


--ы 


—_—_———— 


Приведенная ши- Припуск на Длина шлифования [а в ми до. 
рина шлифования | обработку П 50 | 100 | 200 | 300 
Впр* в мм в мм до т Ооо 
Время на поверхность ** в мин 
——щ—ы—ы—ы————_—ыА Е 
10 0, [5 0,97 0,99 1,03 1,07 
03 1,05 1,08 Е, [5 Тао. 
| | 
15 0, 15 0,99 1,02 1,07 ка 
0,3 ы 1,14 122 Е, 9 
к 
50 5 а 05 Е 1,16 
0,3 №13 1,18 ра 1,36 
32 О, 15. 1,11 15 ее, 1;8 
0,3 1,24 1.3 1,41 Г;оз 
—_————="=——А„А 
50 0,15 а 1., 21 т 1,39 
03 1,93 1,41 1,96 РЕ 


Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных 
условий работы в зависимости от обрабатываемого материала, 
точности и чистоты поверхности 


Точность в мм 


рф 0108 0,05 0,08 
Обрабатываемый т ———А——ы—-———_—-._о_— 


материал Чистота поверхности 


У м 7-86. раб Юла 


Сталь 1. 25 ЕО 1, 1,2 0,8 0,96 - 
Цветные сплавы 0,92 1,05 0,7 0,84 0,56 0,67 
>Е 


а 
* Вир р Ге ХГа — суммарная площадь шлифования в мм2. 
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** Одной или нескольких одновременно обрабатываемых деталей. 
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Раздел \1 
ЗУБОФРЕЗЕРНЫЕ СТАНКИ 


Гм 


Этот раздел сборника предназначен для нормирования работ, выпол- 
няемых на зубофрезерных станках в условиях серийного производства. 

Время на обработку поверхности в нормативах дано на один зуб об- 
рабатываемого колеса в зависимости от размеров нарезаемого зуба (мо- 
дуль, длина зуба), обрабатываемого материала и характера обработки. 

Нормативы предусматривают обработку колес малых размеров с обиль- 
ным охлаждением маслом однозаходными червячными модульными фре- 
зами из быстрорежущей стали Р18 с чистотой поверхности У 5—6 по 
7—8 степени точности. | 

Режимы резания установлены с учетом. глубины, подачи и скорости 
резания, обеспечивающих наименьшую трудоемкость и себестоимость вы- 
полняемой операции при наиболее полном использовании режущих свойств 
инструмента, эксплуатационных возможностей станка при соблюдении тех- 
нических условий на обработку детали. 

Вспомогательное время на операцию приводится укрупненно с учетом 
приемов, связанных с установкой и снятием детали, с включением затрат 
времени на обслуживание рабочего места, времени на отдых и личные 
надобности. 


Пример расчета нормы штучного времени при работе 
на зубофрезерном станке 


Станок — зубофрезерный 530а, №М=0,5 квт 
`Деталь — трубка 

Обрабатываемый материал — сталь 45 

Вес детали. — 0,006 кг и 
Операция — чистовое зубофрезерование под У 6 
Режущий инструмент — червячная фреза © =30 мм 
Количество деталей в партии — 400 шт. 


= 
ых 
= | 
о Содержание работы Время в мин Карта 
= 
Вспомогательное время на | 0. 16 104 
| операцию 
| 1 | Фрезерование' зубьев т=0,5 мм, [= ть 104 
рии 210 м: 0,0119 1,01 
О Е А Е АН Ни и сеесатбн ооо 
_ Итого: | м | 


Норма времени с учетом поправочного коэффициента на размер от 
партии деталей составит: Тшт=1,17 минх 0,76=0,9 мин. | 
Подготовительно-заключительное время (в расчете на одну деталь) 
равно 18,0 : 400-=0,045 мин. жк 
- Норма штучно-калькуляционного времени на операцию составит: 
Тшт==0,9 мин-0,045=0,945 мин. | а | 
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В. На пробную обработку деталей 
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Нарезаемый модуль в мм — до 1,0 
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| | после окончания обработки 
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Принятые условные обозначения ле 
Общая часть ; ь о А ЕК а ПТ 
Нормативная часть о о ее, И а Аь 
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№, 


т 


уф 
Вл 


СОДЕРЖАНИЕ 


Серийное производство 
Вспомогательное время 


Карта 1. Время на установку и снятие детали в самоцентрирую- 
ВАО. ВАЕРОНЕ. Та м ко сое 
Карта 2. Время на установку и снятие детали в самоцентрирующем 
патроне (при работе из прутка) и цанговом патроне ..*. 
Карта 3. Время на установку и снятие детали в центрах и на цент 
ровной: оправка; оо 
Карта 4. Время на установку и снятие детали на. концевой ‘оправке 
Карта 5. Время на установку и снятие детали в тисках 
Карта 6. Время на установку и снятие детали на столе сер 
Карта 7. Время на установку и снятие детали на магнитном столе 
Карта 8. Время на установку и снятие детали в специальных при- 
ООН о а ие, 


Раздел Ти ИП. Токарные, токарно-винторезные и токарно-револь- 
верные станки с горизонтальной осью вращения головки . . 


ео ческие Указания о 
Пример расчета нормы штучного времени при работе на токарно- 
винторезном. станке Е 


Неполное штучное время 


Сталь конструкционная углеродистая 


Карта 9. Подготовительно-заключительное время при работе на то- 
карно-винторезных станках. О, 

Карта 10. лист 1. Наружное точение \У 4—5. Резцы из стали Р18 

Карта 10, лист 2. Наружное точение У 6—7. Резцы из стали Р18 

Карта 11, лист 1. Наружное точение У 4—5. Резцы с пластинками 
Т5к10 о Е 

Карта 11, лист 2. Наружное точение У 6—7. Резцы с пластинками 
О. с 

12, лист 1. Растачивание отверстий \У 4—5. Резцы из стали 
Р18 / > 


— 


Карта 12, лист 2 Растачивание отверстий \У 6—7. Резцы из (тали 


Карта 13, лист 1. Растачивание отверстий У 4—5. Резцы с пластин. 
ками Т15Кб . о. 

Жарта 13, лист 2. Растачивание отверстий У 6—7. Резцы с пластин- 

' ками 15К1О д р. 

Карта 14. Сверление отверстий. @верла из стали 218; ; , ›. 


# 


х в, 7 


И 


17 
18 
19 
2] 
22 
23 
25 


26 


43 
43 
43 


Карта 15. Рассверливание отверстий. Сверла из стали Р18. 
Карта 16. Зенкерование отверстий. Зенкеры из стали Р18 
Карта 17. Развертывание отверстий. Развертки из стали Р18 _ 
Карта 18. Нарезание резьбы резцом. Резцы из стали Р18 _ 
Карта 19. Нарезание резьбы. Метчики и плашки из стали Р18 
Карта 20. Отрезка и прорезка. Резцы из стали Р18 

Карта 21. Обработка фасок и галтелей . о 


ъ 


Карта 22. Зацентровка торцов. зачистка поверхности шабером, на- 


пильником и шлифовальной шкуркой 


Карта 23. Продольное накатывание Ролики накатные из стали Р18. 


Карта 24. Зачистка поверхности напильником или шлифовальной 
шкуркой ИХ 


9 


® ® Ф > ы * $ ыы * ё © ® 


Цветные сплавы 


Карта 25. Наружное точение У 4—5. Резцы из стали Р18 

Карта 26. Наружное точение У 4—5 и У 6—7. Резцы с пластинками 
РОК, ТОК 

ел и Растачивание отверстий У 4—5 и У 6-7. Резцы из стали 

Карта 28. Растачивание отверстий У 4—5 и У 6—7. Резцы с плас- 
тинками Т15Кб, Т5К10 О Е 

ть 29. Сверление и рассверливание отверстий. Сверла из стали 
АЕ, НИ 


Карта 30. Зенкерование и развертывание отверстий. Зенкеры и раз- 
вертки, из. стали Ре. 

Карта 31. Нарезание резьбы резцом. Резцы из стали Р18 . 

Карта 32. Нарезание резьбы. Метчики и плашки из стали Р18 

Карта 33. Отрезка и прорезка. Резцы из стали Р18 

Карта 34. Обработка фасок и галтелей С 

Карта 35. Зацентровка торцов, зачистка поверхности шабером, на- 
пильником и шлифовальной шкуркой ео 

Карта 36. Продольное накатывание. Ролики накатные из стали Р18 

Карта 37. Зачистка поверхности’ напильником или шлифовальной 
шкуркой : а а 


Ф ь 


Пример расчета нормы штучного времени при работе на токарно-ре- 
вольверном станке с горизонтальной осью вращения головки 


Неполное штучное время _ 


Карта 38. Подготовительно-заключительное время при работе на 
токарно-револьверных станках 


Карта 39. Наружное точение У 4—5 и У 6—7. Резцы из стали 'Р18 


Карта 40. Растачивание отверстий У 4—5 и У 6-7. Резцы из стали 
Карта 41. Сверление и рассверливание отверстий. Сверла из стали 
О о и 
Карта 42. Зенкерование и развертывание отверстий. Зенкеры и риз- 
вертки из стали Р]18 и бо 
Карта 49. Нарезание резьбы. Метчики и плашки из стали Р18 . 
Карта 44. Отрезка и прорезка. Резцы из стали Р18 
Карта 45. Обработка фасок и галтелей И. 
Карта 46. Зацентровка торцов, зачистка поверхности шабером, на- 
пильником и шлифовальной шкуркой ЕЕ: 
Карта 47. Продольное накатывание. Ролики накатные из стали Р18 


а 


\ * 
$ > ® 


78 


Цветные сплавы 


Карта 48, лист 1. Наружное точение У 4—5. Резцы из стали Р18 

Карта 48, лист 2. Наружное точение У 6-7. Резцы из стали Р18 

- Карта 49. Растачивание отверстий У 4—5 и ХУ 6—7. ый из стали 
РВ ь 

Карта 090. СВердение. и расеверливание отверстий. Сверла ИЗ стали 
| 

Карта 51. Зенкерование и развертывание отверстий. Зенкеры и раз- 
вёртки. из-стали р 

Карта 952. Нарезание наружной и внутренней резьбы. `Метчики И 
плашки из стали Р18, . Ш 

Карта 53. Отрезка и прорезка. Резпы из стали Р18. ры 

Карта 54. Продольное накатывание, Ролики накатные из стали `Р18 

Карта 05. Обработка фасок и галтелей 

Карта 56. Зацентровка торцов, зачистка ‘поверхности шабером, на- 
пильником и шлифовальной шкуркой п 


Раздел П|. Вертикально-сверлильные _ станки 


Методические указания | . 


Пример расчета нормы штучного времени при ‘работе на. вертикаль- 
но-сверлильном. 7 стае. 


Неполное штучное время 


Сталь конструкционная углеродистая 


Карта 57. Подготовительно-заключительное время при работе на 
вертикально-сверлильных станках ] НЫ 

Карта 56. Сверление отверстий. Сверла из стали Р18 

Карта 59. Рассверливание отверстий. Сверла из стали Р18 

Карта 60. Развертывание отверстий. Развертки из стали Р18°. 

Карта 61. Зенкерование отверстий. Зенкеры из стали Р18 

Карта 62. Нарезание резьбы. Метчики машинные из стали Р18 


Карта 63. Цекование и зенкование отверстий. Цековки и зенковки 


из стали т 


Цветные сплавы 


Карта 64. Сверление отверстий Сверла из стали Р18 

Карта 65. Рассверливание отверстий. Сверла из стали Р18 

Карта 66. Зенкерование отверстий. Зенкеры из стали Р18 

Карта 67. Развертывание отверстий. Развертки из стали Р18 

Карта 68. Нарезание резьбы. Метчики машинные из стали Р18 

Карта 69. Цекование и зенкование отверстий. Цековки и зенковки 
из стали Р18 В 


ат 


Карта 70. Сверление отверстий В неметаллах. Сверла из стали Р18 


я ТУ. Горизонтально-вертикально- и о а фрезер- 
Ве Са и то 


Методические указания 
Пример расчета нормы штучного времени при ‘работе на ‚фрезерном 
о и ИИ 


/ 


Неполное штучное время 


— Сталь конструкционная углеродистая 


_Карта 71. Подготовительно- заключительное о т работе на 
фрезеных О р о 


> 


141 
141 


143. 
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‚ Карта 72. Фрезерование плоскостей У 4—5. Фрезы ци 


| ь Л 
Карта 73. Фрезерование плоскостей У 6—7. Фрезы цилиндрические | 
из. тали: В а 
| Карта 74. Фрезерование плоскостей У 4—5Би У б_7. Фрезы торцо- — 
вые из стали Р18. ра а, ПО 
Карта 75. Фрезерование плоскостей и уступов У 4—5 У 6—7. Фре- 
зы концевые, из’ стали: Ро а. 
Карта 76. Фрезерование пазов У 4—5. Фрезы концевые из стали Р18 


} _ Карта 77.` Фрезерование плоскостей и уступов У 4—5 и У 6—7. Фре- 
зы дисковые с из стали 
Карта 78. Фрезерование пазов У 4—5. Фрезы дисковые из стали Р18 


к 79. Фрезерование шлицев У 4—5. Фрезы шлицевые из стали 
18 


Карта 50. Отрезка У 4—5. Фрезы отрезные из стали Р18 а 
Карта 81. Фрезерование пазов полукруглого профиля. Фрезы полу- 
круглые выпуклые, вогнутые и угловые из стали Р18 . 
| Карта 82. Фрезерование плоскостей У 4—5 и У 6—7. Фрезы торцо- 


‚ вые с ууастилнами 2 о 
| Карта 88. Фрезерование пазов У 4—5. Фрезы дисковые с пластин- 
.ъ вами ‚ГКО лее, 

}. 

| | | Цветные сплавы 

: Карта 84. Фрезерование плоскостей У 4—5. Фрезы пилиндрические 
в. ЕЕ О а Е а о 
| Карта 85. Фрезерование плоскостей У 6—7. Фрезы цилиндрические 
‚ : 


ВИ из стали Р18 Е А о Зе. стой 
Е Карта 86. Фрезерование плоскостей У 4—5Би У 6—7. Фрезы торцо- 
р | вые: ИВ. С О ео. 
В Карта 87. Фрезерование плоскостей и уступов У 4—5 и \У 6—7. 
_ Фрезы концевые ‘из стали Р18 ИА 
Карта 856. Фрезерование пазов У 4—5. Фрезы концевые из стали 
Е ое од и 
Карта 69. Фрезерование плоскостей и уступов У-4—5 и У 6—7. Фре- 
РТ ИСО ВЫ он оао с 
Карта 90. Фрезерование пазов У 4—5. Фрезы дисковые из стали 
Карта 91. Фрезерование шлицев У 4—5. Фрезы шлиневые из стали 
Карта 92. Отрезка У 4—5. Фрезы отрезные из. стали Р18 
Карта 93. Фрезерование пазов полукруглого профиля У 4—5. Фрезы 
полукруглые, выпуклые, вогнутые и угловые из стали Р18 | 
Карта 94. Фрезерование плоскостей У 4-БиУ\У 6_7. Фрезы торцо- 
ВЫ © ластиком Т.о 
Карта 95. Фрезерование пазов У 4—5. Фрезы дисковые с пластин- 
м | 
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Раздел \У. Шлифовальные станкк . . . 


О ОДИЧЕСКИХ ОКАЗАНА а Ва. 
Пример расчета нормы штучного времени при работе‘ на круглошли- 
фовальном станке с радиальной подачей и плосшколифовальном 
станке периферией: круга | | 


_ Карта 96. Подготовительно-заключительное время при работе на 
| КВутлошлиОоваченых станах. 
Карта 97. Подготовительно-заключительное время при работе на 
°  Плоскошлифовальных станках с прямоугольным столом. . . 


м: х х 
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Круглое наружное шлифование 


Карта 98. Неполное штучное время при шлифовании с продольной 


подачей не а р ан Пе 
Карта 99. Неполное штучное время при шлифовании с радиальной 
подачей ® “ ® в ® ° ® . 8 ® С ь ® ® ® ® 


Плоское шлифование 


Карта 100. Неполное штучное время при шлифовании периферией 
круга на станках с прямоугольным столом О И 
Карта 101. Неполное штучное время при шлифовании торцом круга 
на станках с прямоугольным столом . ..- . о. 


Раздел \1[. Зубофрезерные станки ОВ Пе оны Кб бе 
ру подинеские указания“ с ен 
Пример расчета нормы штучного времени при работе на зубофре- 

зерном. станке’. ; с. 


__Карта 102. Подготовительно-заключительное время при работе на 


„ зубофрезерных станках И И СЫ - 


Сталь конструкционная углеродистая 


Карта 103. Время на обработку поверхности. Фрезы червячные мо- 


дульные ; ь - . . : : . 6 . . . . . 


Цветные сплавы 


Карта 104. Время на обработку поверхности. Фрезы червячные мо- 
дульные И И Е о бк Юя 


о 


<, 


ПРИЛОЖЕНИЕ 


. Вспомогательное время) связанное с переходом при работе на 
токарных и токарно-винторезных станках (принято при расчете 
нормативов) Е ее О. Я А, 

‚ Вспомогательное время, связанное с переходом при работе на 
токарно-револьверных станках (принято при расчете нормативов) 

. Вспомогательное время, связанное с переходом при работе на 
вертикально-сверлильных станках (принято при расчете нор- 
мативов) С а а 

‚ Вспомогательное время, связанное с переходом при работе на 
горизонтально-вертикально- и универсально-фрезерных станках 
(принято при расчете нормативов) И = 

. Вспомогательное время, связанное со шлифованием поверхности 
при работе на круглошлифовальных станках (принято при рас- 
чете нормативов) т, с. 

‚ Вспомогательное время, связанное со шлифованием поверхности 
при работе на плоскошлифовальных станках (принято при расчете 
о. 
‚ Режимы резания при работе на токарно-винторезных, токарно-ре- 
вольверных, вертикально-сверлильных, горизонтально-вертикально- 
и универсально-фрезерных, круглошлифовальных, плоскошлифо- 
вых н зу бофрезерных ставках о 
Механические свойства и поправочные коэффициенты на скорость 
резания в зависимости от обрабатываемого материала и материа- 
за. инструмента. ° в бр: № ч : в * 5 о . . . ° 
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